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Abstract of DE3705661 
To be able to apply in a simple manner a 
friction coating (4) comprising a sintered 
powder onto the supporting ring (3) of a friction 
ring (1) with a conical or cylindrical friction 
surface, the friction coating (4) is applied onto 
the supporting ring (3) by flame spraying of the 
sintered powder. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Verfahren zum Herstellen ernes Reibringes mit einer konischen bder zylindrischen Reibflache 

Urn In einfacher Welse elnen Reibbelag (4) aus einem 
Sinterpulver auf.den Stutzring (3) eines Reibringes (1) mit 
kontscher oder zylindrischer Reibflache aufbringen ru kon- 
nen, wird der Reibbelag (4) auf den Stutzring (3) durch ein 
Rammspritzen des Sfnterpulvers airfgetragen. 
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1. Verfahren zum Herstellen eines Reibringes mit 
einer konischen oder zylindrischen Reibflache, wo- 
bei ein Reibbelag aus einem Sinterpulver mit we- 5 
nigstens einer metallischen und einer nicht metalli- 
schen Komponente auf einen StQtzring aufge- 
bracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Reibbelag (4) auf den StQtzring (3) durch ein 
Flammspritzen des Sinterpulvers mit einem Grob- 10 
kornanteil von 20 bis 80 Gew.-% aufgetragen wind, 
dessen Kdrner einen mindestens dem l,5fachen 
mittleren Durchmesser der Kdrner des Qbrigen 
Pulveranteiles entsprechenden Durchmesser auf- 
weisen. *.'"... is 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der mittlere Durchmesser der Kdrner 
des Grobkornanteiles des Sinterpulvers hdchstens 
dem dreifachen mittleren Durchmesser der Kdrner 
des Qbrigen Pulveranteiles entspricht. 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kdrner des Grobkornantei- 
les des Sinterpulvers einen mittleren Durchmesser 
von hdchstens 200 ujh aufweisen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB der Reibbelag (4) 
nach dem Flammspritzen des Sinterpulvers zum 
Auftragen auf den StQtzring (3) gesintert wird. 

Beschreibung 30 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines Reibringes mit einer konischen oder 
zylindrischen ReibflSche, wobei.ein Reibbelag aus ei- 
nem Sinterpulver mit wenigstens einer metallischen und 35 
einer nichtmetaliischen Komponente auf einen StQtz- 
ring aufgebracht wird. 

Die bei Sinterkdrpern auftretenden Werkstoffporen 
bringen beim Einsatz von solchen Werkstoffen fQr Reib- 



SchweiBstellen ein genaues Nacharbeiten des Reibbela- 
ges nicht m^glich ist und daB in der Praxis wegen der bei 
vorgegebenen StQtzringabmessungen urn die Dicke des 
Tragerbleches verminderten Starke des Sinterwerkstof- 
fes keine engen Fertigungstoleranzen eingehalten wer- 
den kdnnea AuBerdem kann durch das Verformen des 
zunachst ebenen Tragerbleches die Verbindung des auf- 
gesinterten Reibbelages zum Tragerblech beeintrach- 
tigtwerden. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die- 
se Mangel zu vermeiden und ein Herstellungsverfahren 
fur einen Reibring der eingangs geschilderten Art anzu- 
geben, mit dessen Hilfe der StQtzring in einfacher Weise 
mit einem aus einem Sinterpulver gefertigten Reibbelag 
versehen werden kann, ohne den Reibbelag auf einen 
gesonderten Trager aufsintem und diesen Trager mit 
dem StQtzring verbinden zu mQssen. 

Die Erfindung lost die gesteDte Aufgabe dadurch, daB 
der Reibbelag auf den StQtzring durch ein Flammsprit- 
zen eines Sinterpulvers mit einem Grobkornanteil an 20 
bis 80 Gew.-% aufgetragen wird, dessen Kdrner einen 
mindestens dem l^fachen mittleren Durchmesser der 
Kdrner des Qbrigen Pulveranteiles entsprechenden 
Durchmesser aufweisen. 

Durch die Anwendung eines Flamrnspritzverfahrens 
zum Auftragen des Reibbelages auf den StQtzring wer- 
den alle Schwierigkeiten vermieden, die spnst mit dem 
Aufbringen eines Sinterwerkstoffes auf eine konische 
oder zyiindrische Reibflache verbunden sind, weil einer- 
seits eine gesonderte Verdichtung des Sinterpulvers 
en tf alien kann und andererseits die Verwendung eines 
Zwischentragers fur den Sinterwerkstoff unndtig wird. 
Zum Auftragen metallischer Oberzuge sind zwar 
Flammspritzverfariren bekannt, bei denen das als Me- 
tallpulver zugef uhrte Metall in Spritzpistolen geschmol- 
zen, durch Druckgas zerstaubt und auf die zu uberzie- 
henden Flachen gespritzt wird, doch werden bei diesen 
bekannten Verfahren homogene OberzQge mit einem 
sehr geringen Porenanteil erhalten, was eine Anwen- 



belage Vorteile mit sich, die bei Reibscheiben mit einer 4o dung dieser Verfahren zum Herstellen von Reibbelagen 



ebenen Reibflache einfach ausgenQtzt werden kdnnen, 
weil das aus wenigstens einer metallischen und einer 
nichtmetaliischen Komponente bestehende Sinterpul- 
ver genau dosiert auf den Scheibenkdrper aufgebracht 
und in einer Reihe von Verfahrensschritten gesintert 43 
und verdichtet werden kann, wobei sich beim Sintern 
eine gute Verbindung zwischen dem Reibbelag und dem 
Scheibenkdrper ergibt Reibringe, wie sie bei Synchro- 
nisiereinrichtungen von Schaltgetrieben, Reibkupplun- 
genoder Reibbremsen Verwendung finden, werden Qb- 
licherweise jedoch nicht mit Reibbelagen aus einem Sin- 
terwerkstoff versehen, weil bereits das Auftragen des 
Sinterpulvers auf die zyiindrische oder konische Reib- 
flache Schwierigkeiten bereitet und ein Verdichten der 
aufgebrachten Pulverschicht Qber eine axiale Druck- 
stempelbewegung nicht mdglich ist 

Um trotzdem Reibringe mit einem Streusinter-Reib- 
belag ausrusten zu kdnnen, ist es bekannt (DE-PS 
34 17 8\3% den Reibbelag in einer herkdmmlichen Wei 
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mit einem vergleichsweise hohen Porenanteil aus- 
schlieBt Erst durch das Zusammensetzen des Sinterpul- 
vers aus einem Grobkornanteil und einem Feinkornan- 
teil konnte die angestrebte Porositat in Qberraschender 
Weise sichergestellt werden. Dabei spielt es fQr die 
Steuerung der Porositat der aufgespritzten Schicht kei- 
ne erhebliche Rolle, ob die einzelnen Kpmponenten des 
Sinterpulvers unterschiedliche KorngrdBen aufweisen 
oder innerhalb dieser Kompbnenten eine entsprechen- 
de Kornverteilung vorliegt, wenn nur die angegebenen 
VerhaJtnisse eingehalten werden. Die Komponenten 
des Sinterpulvers kdnnen dabei als Sintennischung oder 
voneinander getrennt der Spritzpistole zugefQhrt wer- 
den. Es ist lediglich dafQr zu sorgen, daB sich eine gleich- 
mSBige Verteilung der einzelnen Werkstoffkomponen- 
ten einstellt 

Um einen bevorzugten GrdBenbereich fQr die Poren 
des aufgespritzten Reibbelages sicherzusteilen, kann in 
weiterer Ausbildung der Erfindung der mittlere Durch- 



se auf ein ebenes Tragerblech aufzusintern und dann 60 messer der Korner des Grobkornanteiles des Sinterpul 



dieses Tragerblech nach einem Biegen entsprechend 
der geometrischen Form der Reibflache des Reibringes 
mit dem StQtzring durch ein PunktschweiBen zu verbin- 
den. Nachteilig bet diesen bekannten Reibringen ist al- 
lerdings, daB durch das PunktschweiBen eine ungleich- 
mSBige Warmebelastung des Stutzringes mit der Ge- 
fahr von Warmespannungen auftritt, daB aufgrund der 
Federwirkung des Tragerbleches zwischen den 



vers nach oben begrenzt werden. Dieser Korndurch- 
messer soli den dreifachen mittleren Durchmesser der 
Kdrner des Qbrigen Pulveranteiles nicht Qbersteigen. 
Zusttzlich kann zur Begrenzung der KorngrdBe des 
65 Grobkornanteiles ein oberer Grenzwert fQr den mittle- 
ren Korndurchmesser von 200 ujn angegeben werden. 
Werden diese Bedingungen eingehalten, so kdnnen auf 
herkdmmliche StCtzringe ReibbelSge aus einem Sinter- 
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werkstoff aufgebracht werden, die alien Anforderungen 
entsprechen. 

Bei geringeren Belastungsanforderungen kann mit 
der durch das Flammspritzen erreichbaren Festigkeit 
des Reibbelages das Auslangen gefunden werden. Steigt 5 
die BeJastung der Reibbellge an, so wird im allgemeinen 
das durch ein Flammspritzverfahren auf den StQtzring 
aufgebrachte Sinterpulver einem zusStzIichen Sinter- 
vorgang zu unterwerfen sein. 

An Hand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe 10 
Verfahren zum Herstellen eines Reibringes mit einer 
zylindrischen oder konischen Reibflache naher erlau- 
tert, und zwar wird das Flammspritzen eines Sinterpul- 
vers auf den StQtzring eines Reibringes schematisch ge- 
zeigt 15 

Der herzustellende Reibring 1 besteht im wesentli- 
chen aus einem mit Zahnen 2 versehenen StQtzring 3, 
der einen Reibbelag 4 aus einem Sinterwerkstoff auf- 

weist Solche Reibringe kdnnen mit Vorteil als Syn- ppj 
chronringe bei Synchronisiereinrichtungen von Scbalt- 20 
getrieben Verwendung finden. Es ist aber auch bei einer 
entsprechenden konstruktiven Ausgestaltung ein Ein- 

satz solcher Reibringe fQr Reibkupplungen, Reibbrem- ^> 
sen od. dgi mdglich. <C 
Zum Auftragen des Reibbelages 4 auf die konische 25 ^ 
Ringflache 5 des StQtzringes 3 ist eine Spritzpistole 6 . f— 
vorgesehen, mit deren Hilfe das vorbereitete Sinterpul- 
ver, dessen Zufuhr durch den Pfeil 7 angedeutet wird, 

geschmolzeh, zerstaubt und Gber ein Druckgas auf den |~ 
StQtzring 3 aufgespritzt wird. Das Schmelzen des zuge- 30 fTI 
fuhrten Sinterpulvers kann dabei durch HeiBgase, elek- _^ 
trischoderimlJchtbogeirerfoIgen. O 
Um eine angestrebte Porositat ftir den Reibbelag 4 zu ^5 
sichem, muB fur eine bestimmte KorngroBenverteilung 

im Sinterpulver gesorgt werden, und zwar werden be- 35 «^ 
sonders vorteflhafte Verhaltnisse erreicht, wenn der 
Grobkornanteil des Sinterpulvers 30 bis 40Gew.-% 
ausmacht, wobei die Kdrner dieses AnteOes einen 
Durchmesser aufweisen, der etwa dem doppelten mitt- 
leren Durchmesser der Korner des ubrigen Pulverantei- 40 
les entspricht Als Sinterpulver k6nnen unter Einhaltung 
dieser Bedingungen Qbliche Komponenten eingesetzt 
werden. Eine solche Sinterpulverzusammensetzung 
kann beispielsweise als nichtmetallische Komponente 
15 Gew.-% eines Silikates und 5 Gew.-% Graphit oder 45 
einen Graphitersatzstoff enthalteiu Die metallische 
Komponente, die in diesem Beispiel 80Gew.-% aus- 
macht, besteht dann vorzugsweise aus einem Bronze-, 
Messing- oder Eisenpulver. 

Nach dem Auftragen des Reibbelages 4 durch ein 50 
Flammspritzverfahren kann der Reibbelag zusitziich 
gesintert werden, um besonders hohen Anforderungen 
genQgen zu kdnnen. Es wird eine ganzf&chige Verbin- 
dung zwischen dem Reibbelag 4 und dem StQtzring 3 
erhalten, so daB eine genaue Nachbearbeitung des 55 
Reibbelages mdglich ist, weil sich keine federriden Ab- 
schnitte zwischen einzelnen, voneinander getrennten 
Verbindungsstellen ergeben kdnnen. 
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